


LE FILETTATURE BY ENJOYTECHDRAW

LE AVVENTUTRE
DELL'ING. MALDESTRI

- SI, Ml DICA...
SPERO CHE | MIEI DISEGMI
VADAND BEME...

FRONTO? ING. MALDESTRI?

S, | DISEGNI VANKD BENISSIMO!




LA CHIAMO PER QUELLO CHE
NON HA DISEGNATO, INFATTI!

COMET S| SPIEGHI MEGLIO!

VEDE, RIGUARDA LE SUE TAVOLE
Sl PEZZI ASSEMBLATI!

LEl HA SCRITTO 1M FIANCO
AL DISEGND LA FRASE
“E QU CI S METTE LA VITE™!

OVVIAMENTE!
L'HO SCRITTA PERCHE'
L' €1 WA LA VITE!




—

QUESTO LO AVEVAMO CAPITO!

IL PUNTO CHE SU QUESTA VITE E SUL SUQ ALLOGGEIO NEL
PEZZO MON Cl HA DETTO NIENTE!
SE OGENUND FA COME GLI PARE ALLA FINE SARA' DIFFICILE CHE
TUTTE LE VITI ENTRING NEI LORO ALLOGE!!

LA SUA OSSERVAZIONE NON FA UNA GRINZA!
SUPPONGD CHE DOVREI INTERESSARMI UN PO
Dl COME S| DISEGNAND LE VITI CON
LE LORO FILETTATURE...
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. EIN QUESTO mODO VOI AVRESTE MEND DIFFICOLTA" A PRODURRE IL PEZZO, SE HO CAPITO BENE!
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Cl FAREBBE VERAMENTE UN GRANDE FAVORE!
SE VUOLE, ORA COMINCIA UNA LEZIONE CHE SPIEGA IN MANIERA ABBASTANZA IMMEDIATA L'UTILIZZO

DELLE FILETTATORE NEL DISEGNO!
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Filettature



Filettature




Filettature

Il fenomeno fisico alla base del funzionamento di
un accoppiamento filettato e 'ATTRITO.

J trazione compressione
sul sullo

T gambo spallamento

| 77

g,
|

|

I

partic lare

L'avvitamento di una vite (sup.
intferna) genera:

- Attrito tra le superfici elicoidali del filetto:
- Trazione nel gambo filettato;

« Attrito tra la testa della vite e superficie d'appoggio con relativa

esterna) nella madrevite (sup.

compressione dello spallamento.
u



Vite, madrevite, dado e bullone

Vite.

Cilindro (o cono) sulla cui superficie
ESTERNA ¢é ricavato un filetto
(risalto a spirale).

Madrevite. b
Superficie cilindrica (o conica)
INTERNA sulla quale & ricavato un
filetto.

avanzamenlo

pezzi uniti dado
con bullone

Dado.
Elemento normalizzato
che funge da madrevite.

Bullone.
VITE+DADO.




Filettature

L'elemento geometrico fondamentale di una
filettatura e l'elica.

L'elica € la curva descritta da un punto che si
muove simultaneamente con un moto circolare ed
uno rettilineo, entrambe uniformi, generando una
serie di spire.



Filettature

Caratteristiche dell'elica cilindrica.

Superficie cilindrica sviluppata
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Angolo di ik
inclinazione i,
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Tipl di filettature

Il moto elicoidale di una figura piana genera il
filetto.

La sezione del filetto con un piano passante per

I'asse della filettatura mette in evidenza il
PROFILO DELLA FILETTATURA.

Profilo Profilo Profilo a Profilo
triangolare trapezoidale dente di tondo
sega



Tipl di filettature

applicazioni di filettature

a profilo tondo




Elementi caratteristici di una filettatura

Vite: Cresta, fondo, angolo del filetto e PASSO

angolo
del filetlo
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cresta fondo
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filetto

asse del -

L-"-r.l I Hliﬂ l
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cresta fondo

Madrevite:

cresia
fianco
fondo
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Filettature a piu principi
Quando si vuole ottenere una filettatura con un
passo lungo e mantenere una profondita del filetto
limitata, si ricorre all'utilizzo di piu principi.

diametro
esterno

diametro di
nocciolo

= ia
filettatura

1 P
a 2 principi

Il PASSO EFFETTIVO della filettatura é uguale al
passo misurato tra due creste successive (PASSO
APPARENTE) moltiplicato per il numero dei principi
della filettatura stessa.



Diametro: esterno, medio, di nocciolo

Lil.!n}tjrﬂ d
osterno
4
diametro Y2
- ]
| medio

diametro d;
' e
di nocciolo

Il diametro Esterno della st |
VITE “d” coincide di fatto —
con il diametro NOMINALE st
della filettatura, utilizzato

convenzionalmente per la sua =
designazione. -7

flanco |-~

asse della

filettatura
linea media §

fondo |7,

diamelro D:._
di nocciolo
! diametro U:__i
moedio
diametro s
estorno



Filettatura destrorsa e sinistrorsa
Vite destra e vite sinistra

Q

_,.-.-ff.

A parita di

caratteristiche, ci sono =
due tipi di eliche: una g
destra e l'altra sinistra. w

I'J'

passo

f
i

(3

destra sinistra

IL dado (vite) destro si
avvita in senso orario,
quello sinistro in senso
= | = antiorario.

—

|
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|
I
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N.B.
Le filettature normalmente impiegate sono destrorse.

B



Gloco

Quando vite e madrevite sono accoppiate i fianchi
sono a contatto solo per un certo tratto (fattore di
ricoprimento H1).

Nella filettatura ISO (metrica) rimane sempre del
gioco tra cresta del filetto della madrevite e fondo
del filetto della vite.

madrevite



Sistemi di filettature

Ci sono vari tipi di filettature unificate in campo
nazionale ed internazionale:

« Filettature metriche ISO;
» Filettature withworth;

« Filettature gas:

» Filettature trapezoidali;

- ... altri tipi di filettature.




Profilo 1SO

La caratteristica  principale di una
filettatura ISO é quella di avere un profilo
derivante da un triangolo equilatero:

Tutte le misure sono date in funzione del passo "p”.

= /6= 0,144
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&l o sere arrotondato e scarica-
el o to al di sotto del diametro
= § T - = &3 d .IPE‘1‘1|5’;‘ 1.I'iti sollecitate ad
el = ST C .5 urtt v a fatica oppure aven-
T| T T - = [rie i una resistenza minima
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\mo paria (0,108 7.
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profilo base Il profilo nominale | profilo di esecuzione




Profilo 1SO

Profilo ideale Profilo base = nominale | Profilo di esecuzione

il fondo dei filetti deve essere arrotondato

P8 e scaricato al di sopra del diametro D.
- - e ——————
1~} A e
ey \ { =
54 SN madreviter D Mo s -
=17\ ! AN - i
_J,l A\ \
| : E
~— |
F 1 3 P
A L 5
\ Fi I
\
X/ S
\ | T — X

diametro nominale D
diametro medio D

diametro di
nocciolo D
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Profilo 1SO

_ Esempi di designazione

e M10 (filettatura a passo grosso)
e M10x1.25 (filettatura a passo fine)
e M 10x1.25 sin - M 10x1.25 LH (fil. ad elica sinistra)
e M 18-3 fil (filettatura a piu principi)
e 10x0.5 M (filettatura metrica non unificata)
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Filettature Withworth

Profilo e designazione

La caratteristica principale di una filettatura
withworth é quella di avere un profilo derivante da
un triangolo isoscele con angolo del profilo di 55°:

-—

-

madrevite :

vite

Esempio di designazione: 3/4 W



Filettature Gas

La filettatura Gas deriva da quella : :

withworth; si differenzia da
quest'ultima per i passi che sono piu
fini. - Pes -

Trova normalmente applicazione nei collegamenti
per tubazioni.



Filettature Gas non a tenuta stagna sul filetto

Profilo e designazione

-
Filetlatura Designazions
UNI 338 UNI ISO 2281
interna G1s G1'
G 1A
i
gsterna ikl G118

. filettatura interna

filettatura esterna |

f.'"\l

Al Ao
Filettatura | Una sola classe Filetiatura
interna di tolleranza UNIISO 2281-G1 'k
Classe Filettatura
. ditolleranza A | UNIISQ 228M1-G 1 1:A
Filettatura
Zli Classe Filettatura
dilolleranza B | UNIISO 228/1-G 1 1/iB
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piano di misura

filettatura
utile

I
|-

-
|

filetHatura
o L Tl
utile

Filettature Gas a tenuta stagna sul filetto

Profilo e designazione

’
2|
=t

T Filettature LetteraR
cllindrica Interne  seguita dalla lettera p Rp 1/2
Cilindriche e dal valore del diametro nominale

Filettature LetteraR

Alattala Inierae Interne sequita dalla lettera ¢ Rc 1/2
Crica Coniche e dal valore del diametro nominale
Filettature LetteraR
Esterne seguita dal valore R1/2

coniche del diametro nominale

filettatura utile ol

filettabura esterna conica

S



trazione
sul

| gambo

compressione
sullo
spallamento
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Filettature trapezoidali
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Filettature trapezoidali

Esempio di designazione (vite
trapezia con diametro nominale
50 mm e passo 8 mm:

Tr 50x8



Filettature trapezoidali
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Viti mordenti per legno

Altri tipi di filettature sono previste per impieghi
particolari, ad esempio per il legno.

o




Lavorazioni delle filettature

Le filettature si realizzano principalmente mediante
due tecniche:

Lavorazioni di filettature

pressofusione

con maschio con filiera

con fresatura




Lavorazioni delle filettature

Filettature per asportazione di truciolo

Le filettature per asportazione di truciolo sono
eseguite principalmente mediante:

- Impiego di Maschi e Filiere;
- Lavorazioni al tornio.




Lavorazioni delle filettature

Lavorazione al tornio

Nella filettatura al tornio l'utensile, sagomato con
un profilo corrispondente a quello del filetto, avanza
di una quantita pari al passo ad ogni giro.




Lavorazioni delle filettature

Tornitura di filettature
esterne ed interne
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Lavorazioni delle filettature

Filiera a mano

Per filettature esterne si usa l'utensile filiera.

filiera




Lavorazioni delle filettature

Per filettature interne si usa l'utensile maschio.

maschio

giramaschi

maschiatura




Lavorazioni delle filettature

Rullatura a pettini piani ed a pettini cilindrici

Il profilo del pettine si imprime progressivamente ne
pezzo creando i vani della filettatura e provocando i

riflusso del materiale che genera le creste de
filetto.

pettine

e mobile
pezeo ' L 1 _/
filettato ———> 0 2~
pettine ‘f G‘?’\ pezzo
Fss0 ETEZZ0
pettine pettine

cilindrico cilimdrico

fisso L. & maobile
/\ VIO
i i ]
! | ’
¥ = h - ] . =

‘.-'-I_‘Ii]'lt:'l.

barra di sostegno




Lavorazioni delle filettature

Rullatura

Con il processo di rullatura (deformazione plastica a
freddo) le fibre del materiale nel filetto non sono
tagliate:

Diametro Diameltro

dellabarra 4 della barra
s — R R ———

Diameltro
nominale

Filettatura ad Filettatura
asportazione di truciolo rullata

grande serie



Lavorazioni delle filettature

Smussi e gole di scarico

Nella filettatura al tornio puo essere indispensabile
eseguire smussi e gole di scarico (unificate) per
problemi di ingombro e/o di montaggio.

;':; i
percorso .
utensile




Lavorazioni delle filettature
Tornitura di filettature

destrorse e sinistrorse

Dx

Attenzione al lato di
inizio lavorazione.
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Rappresentazione
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Rappresentazione di elementi filettati

Filettatura esterna.

TR

| A
tratto i S
a fletto | 2
incompleto Ml . !
i |
indica la line |
del tratto utile |
di hlelttatura |
tdiametro
romifale d
! _i_-...
diametro di
nocciolo di
. SITILSS1)

Filettatura interna.

asse della Hlettatura
svasalura
~J (facoltativa)
|

s Hiametrd-
hominale
)

: Lo

~ fliametrc
1 TH h_'l.[itl l“-:‘
N D2

| -

~

tratto di filetlo
incompleto

1'./_.-..-.-

f
indica la fine |
del tratto utile i
di filettatura

Tracciare correttamente le linee grosse, le

linee sottili e Ila

sezionate.

campitura delle parti



Rappresentazione di elementi filettati

Nell'esecuzione di una FILETTATURA INTERNA il
foro di preparazione, eseguito per esempio al
trapano, deve essere piu piccolo del diametro
nominale D della filettatura stessa. Di conseguenza
nella rappresentazione la linea grossa é quella piu

inferna, mentre quella sottile é

men il diametro nominale.

(\ I




Rappresentazione di elementi filettati

Tratto a filetti incompleti

L'estremita conica dell'utensile maschio genera una
zona di filetto incompleto (z nella figura)
inutilizzabile ai fini dell'avvitamento con una vite.

120

-

del foro |=1§ kY

hunghezza minima

(v}

\? VAN Nell'esecuzione  del foro di

| preparazione bisogha quindi
tenere conto di una profondita
T utile aggiuntiva "y” pari a 35
volte il passo della filettatura.




Rappresentazione di elementi filettati
Lunghezza di avvitamento

In generale, le lunghezze di vite e madrevite
vengono determinate tenendo conto di una lunghezza
effettiva di avvitamento pari a 1+1,5 wvolte il
DIAMETRO NOMINALE.

avvitamento|

-— -

lunghezza di
|

i
i
i

E



Rappresentazione di elementi filettati

Attenzione alla

rappresentazione.
Attenzione alla

rappresentazione.

° f Filettatura

Filettatura | | interna.
esterna | | |
(grano). 0N

A-A



Rappresentazione di elementi filettati

|
| SN —— Prevalenza di
: NEES rappresentazione
Sezione N R in sezione di un
di vite. [ [ :
RS accoppiamento
N\ 6 N\ vite/madrevite.
DN WY |
: |
SNV |




Rappresentazione di elementi filettati

Lavorazione di un foro cieco

Foro di preparazione |
m o —\ l O Relazione tra la
| ey ~ lavorazione e la
2t rappresentazione
Svasatura N dei fori filettati

‘ ‘ (es. foro M10).

) 8.5

¢

15
= | f \
™ | T N | = |
= ! @ /
| |
| 5x45° A-A 3/4 di cerchio

m



Gole di1 scarico

Gole esterne

gole di
SCarico

~ gola UNTISO 4755

UNI ISO 4755:
Gole di scarico per filettature esterne metriche.

m



Gole di1 scarico

Gole interne

'-}'J i f.?“

_gula UNI ISO 5710

iy)

UNI ISO 5710:
Gole di scarico per filettature interne metriche.
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